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Spann- Oder FQhrungsschiene mit Installationskanal 



Die vorliegende Erfindung betrifft eine Spann- Oder FQhrungsschiene fur ein flexibles 
Antriebsmittel, insbesondere fur eine Steuerkette eines Verbrennungsmotors, mit ei- 
nem Tragkdrper und einer an das flexible Antriebsmittel andruckbaren Fuhrungsbahn. 

Spann- Oder FQhrungsschienen werden in groSer Anzahl fur Verbrennungsmotoren 
eingesetzt, insbesondere bei Steuerantrieben. Dieser Einsatzbereich stellt hohe An- 
forderungen sowohl an die Festigkeit der Schiene als auch an die Gleit- und Fuh- 
rungseigenschaften im Kontaktbereich zu dem flexiblen Antriebsmittel des Steueran- 
triebs. Daher wird als Tragkorper haufig eine Fachwerkstruktur verwendet, bei der die 
estigkeit der Schiene durch die Streben der Fachwerkstruktur verbessert ist Solche 
Tragkorper werden haufig als Aluminiumdruckgussprofile Oder ate verstSrkte Kunst- 
stoffprofile hergestellt Infolge der unterschiedlichen Anforderungen an solche Spann- 
oder FQhrungsschienen werden die FQhrungsabschnitte der Schlenen zumeist aus 
einem anderen Material hergestellt als der Tragkorper. Zur Ausbildung eines solchen 
FQhrungsabschnitts mit einer mit dem flexiblen Antriebsmittel in Beruhrung stehenden 
Fuhrungsbahn wird ublicherweise ein Gleitbelagkdrper eingesetzt, derfest Oder ent- 
fernbar mit dem Tragkorper verbunden ist. 

Im Bereich der Automobil Industrie kommt es durch die markante Konkurrenzsituation 
zu einem starken Innovationsdruck, der auch im Bereich der Verbrennungsmotoren 
zu einem Vorantreiben der Entwicklung und immer kQrzeren Entwlcklungszyklen 
fuhrt. Verbrennungsmotoren sind in den letzten Jahren immer komplexer geworden 
mit einer rapide angestiegenen Zahl von Nebenaggregaten und miteinander vernetz- 
ten Bauteilen was zu immer komplizierteren Motorkonstruktionen mit einer deutlich 
vergraSerten Anzahl von Funktlonselementen und Bauteilen gefQhrt hat, die auf im- 
mer kleiner werdenden Bauraumen untergebracht werden mussen. 

Obwohl sich viele im Stand der Technik bekannten Spann- Oder FQhrungsschienen im 
Einsatz bewahrt haben, bestehen durch den Innovationsdruck kontinuierlich Bestre- 
bungen, Konstruktionen zu verbessem und an die steigenden Anforderungen anzu- 
passen. AulXerdem handelt es sich bei Spann- Oder FQhrungsschienen um Massen- 
produkte, bei denen im Hinblick auf die in der Automobilindustrie Qblichen hohen 



StQckzahlen standig die Notwendigkeit besteht, eingesetzte Konstruktionen durch 
emfachere und kostengunstigere Konzepte Oder durch Konstruktionen, die zu einer 
Vereinfachung des Motoraufbaus und damit zu einer Reduktion des Montageaufwan- 
des fQhren, zu ersetzen. 

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine Spann- oder FQh- 

rungsschiene der eingangs genannten Art bereitzustellen. die die hohen Anforderun- 

gen fQr den Einsatz in Verbrennungsmotoren erfOllt. aber auch der gestiegenen Kom- 

plexitat moderner Motorkonstruktionen bei einem reduzierten Motorbauraum gerecht 
wird. 




Aufgabe wird erfindungsgemas dadurch gelOst, dass die Spann- oder Fuh- 

ngsschiene einen von der FQhrungsbahn wirkungsunabhangigen Installationskanal 
umfasst. 

Aus der DE 37 06 136 C1 ist eine Schiene mit einem eine Kette allseitig umschlie- 
Benden Kanal bekannt, wobei der Trager aus zwei zusammengesetzten Teilen be- 
steht Hierbei dient der Kanal ausschlieBlich zur FQhrung der Kette, wobei der 
Gleitbelagkorper die Kette urnschlieSt und die Wandung des Kanals bildet. Des 
Weiteren sind beispielsweise aus der DE 100 14 325 A1 Spann- bzw. 
FQhrungsschienen bekannt, die mit im GrundkOrper angeordneten Schmiermittelver- 
sorgungskanaien die FQhrungsbahn der Schiene mit Schmiermittel versorgen urn 
zwischen dem Antriebsmittel und der FQhrungsbahn eine gewunschte Schmierung 
und damit einen geringen VerschleiS zu erreichen. DemgegenQber wird bei der hier 
orliegenden erfindungsgemaSen Ausgestaltung einer Spann- oder Fuhrungsschiene 
ein wirkungsunabhangiger Installationskanal fQr Zusatzzwecke bereitgestellt jenseits 
der originaren Aufgabe der FQhrung und/oder Spannung eines flexiblen Antriebsmit- 
tels. 



Die vorstehende Ausgestaltung der erfindungsgemaBen Spann- oder FOhrungsschie- 
ne schafft im Verbrennungsmotor zusatzlichen Bauraum fQr die Anordnung und FQh- 
rung von Motorbauteilen, ohne die Funktion oder die Festigkeit der Schiene negativ 
zu beeinflussen, wobei die Motorbauteile unabhangig von der Hauptaufgabe der 
Schiene sind. Der Installationskanal ermegl.cht die Verlegung von Kabelstrangen o- 
der Kabeln zu Sensoren oder Aktuatoren, die DurchfQhrung von Versorgungsstran- 
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gen, wie Fluidleitungen, sowie flexiblen und starrer Betatigungsmitteln, Oder die 
Durchfuhrung anderer bewegter Oder entfembarer Bauteile. Der Installationskanal 
dient vorrangig zum Einbringen von unabhangig von der Spann- oder Fuhrungsschie- 
ne funktionsfahigen Motorbauteilen. Durch diesen Installationskanal wird zusatzlich 
zur Fuhrung des flexiblen Antriebsmittels durch die Spann- oder Fuhrungsschiene in 
der Schiene ein Bauraum fur die Installation zusatzlicher von der Spann- oder Fuh- 
rungsschiene funktionsunabhangiger Motorbauteile, d.h. keine Fuhrungsbahn oder 
flexibles Antriebsmittel, ermoglicht. 

Eine vorteilhafte Variante sieht vor, dass der Tragkdrper mindestens ein erstes und 
mindestens ein zweites TragkOrperseitenteil umfasst, die fest miteinander verbunden 
sind und gemeinsam den Installationskanal umgrenzen. Diese Ausgestaltung der 
Spann- oder Fuhrungsschiene ermoglicht bei einer Herstellung in Spritzgiefttechnolo- 
gie die Verwendung einfacher Formen ohne Schieber. Dabei sind die Tragkorpersei- 
tenteile fest miteinander verbunden, urn ein unbeabsichtigtes LOsen der Tragkfirper- 
seitenteile zu vermeiden. Die sich durch das ZusammenfQgen der TragkOrperseiten- 
teile ergebende Teilungsebene kann sich bevorzugt senkrecht zur Fuhrungsbahn und 
in Laufrichtung des flexiblen Antriebsmittels erstrecken. Die den Tragkorper bildenden 
TragkOrperseitenteile sind bevorzugt aus einem faserverstarkten Kunststoff, ublicher- 
weise einem Thermoplastwerkstoff, in SpritzgieBtechnik hergestellt, wobei auch ande- 
re Materialien und Herstellungstechniken, z.B. Aluminiumdruckguss, moglich sind. 
Die TragkOrperseitenteile konnen bevorzugt durch Verkleben, wofur eine im Wesentli- 
chen hinterschneidungsfreie Teilungsebene notwendig ist, verschweiSen, im Beson- 
deren UltraschallschweiBen, oder durch Verklipsen mit in den TragkOrperseitenteilen 
integrierten oder zusatzlichen Rastelementen fest miteinander verbunden werden. 
Dabei konnen sich die Tragkorperseitenteile bevorzugt in Langsrichtung der Spann- 
oder Fuhrungsschiene erstrecken, so dass auch der Installationskanal in Langsrich- 
tung der Schiene durch den Tragkdrper verlauft. 

Eine gunstige AusfQhrungsform sieht vor, dass der Installationskanal an seiner Um- 
fangsflache geschlossen ausgebildet ist. Die geschlossene Ausbildung des Installati- 
onskanals ermoglicht einen umschlieSenden Schutz des im Installationskanal ange- 
ordneten unabhangigen Motorbauteils, sowie, insbesondere bei einem kreisfOrmigen 
Querschnitt, eine stabile Form des Installationskanals und damit auch gute Festig- 
keitseigenschaften der Spann- oder Fuhrungsschiene. In einer stabilen Konstruktion 
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kann die Breite des Instaflationskanals Qber 50 %, bevorzugt Qber 80 %, der Breite 
des Tragkorpers entsprechen. 

For eine einfache Herstellung der Spann- oder FQhrungsschiene kann die Wandung 

des Installationskanals durch den Tragkorper gebildet sein. Dadurch kann auch auf 

eine zusatzliche Verkleidung der Innenwandung des Installationskanals verzichtet 
werden. 

Bevorzugt kann der Installationskanal mit einem ersten offenen Ende und mit einem 
zweiten offenen Ende ausgebildet sein. Diese Konstruktion des Installationskanals 
ermSglicht eine ungehinderte DurchfQhrung von MotorbauteUen. Dabei sind die offe- 
nen Enden bevorzugt entfernt von der FQhrungsbahn angeordnet. 

Eine zweckmaGige Ausbildung sieht vor, dass das erste offene Ende und das zweite 
offene Ende an gegenOberliegenden stirnseitigen Enden der Spann- Oder FQhrungs- 
schiene angeordnet sind. Dadurch kann sich der Installationskanal in Langsrichtung 
durch den Tragkdrper erstrecken, d.h. im Wesentlichen in Laufrichtung des Antriebs- 
mittels. Dabei kann der Installationskanal bevorzugt im Bereich der Fachwerkstreben 
des Tragkorpers verlaufen. Die Lange des Installationskanals kann Ober 50 %, bevor- 
zugt Qber 80 %, der Lange der Spann- Oder FQhrungsschiene entsprechen, wobei der 
Installationskanal im Tragkorper bogenformig, bevorzugt parallel zur FQhrungsbahn, 
verlaufen kann. 

ine Modifikation sieht vor, dass das erste offene Ende und/oder das zweite offene 
nde mit einem vorstehenden Stutzen oder zur Auf nahme eines Stutzens ausgebildet 
sind. Eine solche AusfQhrung des Installationskanals ermOglicht eine gute Anbindung 
an vor- oder nachgelagerten Installations- und FQhrungseinheiten, der im Installati- 
onskanal angeordneten Motorbauteile. 

Neben der stirnseitigen Anordnung der offenen Enden des Installationskanals kann 
mindestens ein Ende auch auf einer nach auSen gerichteten Seitenflache eines Trag- 
korperseitenteils angeordnet sein und meglicherweise einen Stutzen aufweisen. Da- 
bei kann sich dieses Ende des Installationskanals auch zu beiden Tragkorperseiten- 
teilen hin offnen. 



Eine vorteilhafte Ausgestaltung sieht vor, dass die Spann- Oder FQhrungsschiene ei- 
nen Gleitbelagkorper umfasst, der mit dem TragkOrper verbunden ist und die FQh- 
rungsbahn ausbildet. Der Gleitbelagkorper ermeglicht gute FGhrungs- und Gleiteigen- 
schaften der FQhrungsbahn, unabhangig vom TragkOrper und dem Material des Trag- 
kOrpers. 



FOr eine sicher Verbindung des Gleitbelagkorpers mit dem Tragkorper kann der Gleit- 
belagkorper an mindestens einem TragkOrperseitenteil angespritzt sein. Ein solches 
Anspritzen eines Gleitbelagkorpers auf einem TragkOrperseitenteil erfolgt Qblicher- 
weise mittels eines Zwei-Komponenten-Spritzverfahrens. Bei sich in Langsrichtung 
erstreckenden TragkOrperseitenteilen, bei denen die Teilungsebene im Wesentlichen 
senkrecht zur FQhrungsbahn veriauft, erfordert das Anspritzen des Gleitbelagkorpers 
an ausschlieBlich einem TragkOrperseitenteil eine ungleichfOrmige Aufteilung des 
TragkOrpers auf die mindestens zwei TragkOrperseitenteile, falls der Gleitbelagkorper 
Qber die gesamte Breite der FQhrungsbahn angespritzt werden soil. 

Eine einfache Verbindung zwischen dem Tragkorper und einem Gleitbelagkorper 
kann dadurch erreicht werden, dass der Gleitbelagkorper formschlQssig mit dem 
TragkOrper verbunden ist. Hierbei wird zunachst ein separator Gleitbelagkorper gefer- 
tigt, der nachtrSglich mit dem TragkOrper verbunden wird. Dies ermeglicht neben ei- 
ner nachtraglichen Montage auf einem zusammengefQgten und geprQften TragkOrper 
auch eine Demontage und Ersatz des Gleitbelagkorpers. 

Des Weiteren bezieht sich die vorliegende Erfindung auf einen Verbrennungsmotor 
mit einem Steuertrieb, der ein flexibles Antriebsmittel und mindestens eine Spann- 
oder FQhrungsschiene nach einem der AnsprQche 1 bis 10 umfasst, wobei das flexib- 
le Antriebsmittel mit der FQhrungsbahn in BerQhrung steht und ein zusatzliches, mit 
dem Verbrennungsmotor in Wirkbeziehung stehendes Bauteil sich zumindest be- 
reichsweise durch den Installationskanal erstreckt. Ein solcher Verbrennungsmotor 
ermeglicht eine Vereinfachung der Konstruktion, insbesondere bei komplexen Motor- 
konzepten mit vielen Nebenaggregaten bei geringen Bauraumen. Die MOglichkeiten 
der Anordnung von zusatzlichen, mit dem Verbrennungsmotor in Wirkbeziehung ste- 
henden Bauteilen lasst sich hierdurch erhOhen. 



Die vortiegende Erflndung konnte sich weiter auf ein Verfahren zur Herstellung einer 
. Spann- Oder FOhrungsschiene fQr ein flexibles Antriebsmittel, insbesondere for eine 
Steuerkette eines Verbrennungsmotors, mit einem TragkOrper und einer an das flexib- 
le Antriebsmittel andrGckbaren FOhrungsbahn beziehen, wobei mindestens ein erstes 
und mindestens ein zweites TragkOrperseitenteii hergestellt werden, die Tragkorper- 
seitenteile miteinander zusammengefQgt werden, und die TragkOrperseitenteile ge- 
meinsam einen von der FOhrungsbahn wirkungsunabhangigen Installationskanal urn- 
grenzen. Dieses Verfahren ermOglicht eine einfache Herstellung von Spann- oder 
FQhrungsschienen, die durch ihre Konstruktlon die Moglichkeiten der Anordnung von 
wirkungsunabhangigen Motorbauteilen erhdhen, insbesondere bei einem einge- 
schrSnkten Bauraum fur den Verbrennungsmotor 

nhand der Zeichnungen werden zwei AusfOhrungsformen der erfindungsgemaBen 
Spann- und FOhrungsschiene naher eriautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine perspektivische Seitenansicht einer Spann- oder FOhrungsschiene, 

Fig. 2 eine perspektivische Ansicht der Teilungsebene efnes TragkOrperseitenteils 
der in Fig. 1 gezeigten Spann- oder FOhrungsschiene, 

Fig. 3 eine perspektivische Ansicht einer auBeren Seitenflache eines Tragkarpersei- 
tenteils der in Fig. 1 gezeigten Spann- oder FOhrungsschiene, und 

Fig. 4 eine perspektivische Seitenansicht einer weiteren AusfQhrungsform einer 
Spann- oder FOhrungsschiene. 

In Fig. 1 ist eine erste AusfQhrungsform der erfindungsgemaBen Spann- oder FOh- 
rungsschiene 1 dargestellt. die einen TragkOrper 2 mit einer FOhrungsbahn 3 und ei- 
nem Installationskanal 4 aufweist. Der TragkOrper 2 weist einen mit der FOhrungs- 
bahn 3 versehenen oberen Abschnitt 5 und einen unteren Abschnitt 6 auf, die durch 
Querstreben 7 zum Erzeugen einer Fachwerkstruktur miteinander verbunden sind. 
Die durch den oberen Abschnitt 5, den unteren Abschnitt 6 und die Querstreben 7 
begrenzten offenen Bereiche der Fachwerkstruktur sind von einer Trennwand 8 un- 
terbrochen. An beiden Enden der sich in Langsrichtung erstreckenden Spann- oder 
FOhrungsschiene 1 ist jeweils ein Lagerauge 9 eingeformt. Der Installationskanal 4 



erstreckt sich von einer ersten Offnung 1 0 auf einem ersten stirnseitigen Abschnitt 1 1 
des Tragkorpers 2, der den oberen Abschnitt 5 mit dem unteren Abschnitt 6 miteinan- 
der verbindet, zu einer zweiten Offnung 12 auf einem zweiten stirnseitigen Abschnitt 
13, der auf dem gegenQberliegenden Ende des sich in Langsrichtung erstreckenden 
Tragkorpers 2 den oberen Abschnitt 5 mit dem unteren Abschnitt 6 verbindet. Der 
erste stimseitige Abschnitt 11 und derzweite stirnseitige Abschnitt 13 verlaufen in 
einem spitzen Winkel zur FQhrungsbahn 3 des Tragkorpers 2, urn den deutlich kurze- 
ren unteren Abschnitt 6 mit dem oberen Abschnitt 5 zu verbinden. Der Installations- 
kanal 4 erstreckt sich groBtenteils durch die Fachwerkstruktur des Tragkorpers 2, 
wobei die Wandung des Installationskanals 4 teilweise einen Teil der Trennwand 8 
bildet. Die FQhrungsbahn 3 auf dem oberen Abschnitt 5 des Tragkorpers 2 weist zwei 
sich in Langsrichtung erstreckende seitliche FQhrungen 14 auf. die gegenuber der 
Qhrungsbahn 3 vorstehen und gemeinsam mit dem TragkOrper 2 ausgebildet sind, 
und eine seitliche Fuhrung for das flexible Antriebsmittel bilden. 

Fig. 2 zeigt die perspektivische Ansicht eines ersten Tragkorperseitenteils 1 5 mit ei- 
ner Ansicht auf die Teilungsebene 16, mit der das erste TragkOrperseitenteil 1 5 mit 
einem zweiten TragkOrperseitenteil zusammenfGgbar ist. In der Teilungsebene 1 6 
verlauft unterhalb der Lageraugen 9 der Installationskanal 4 als halbkreisfOrmige, sich 
bogenfOrmig in Langsrichtung erstreckende Vertiefung zwischen der ersten Offnung 
10 und der zweiten Offnung 12, die die Innenwandung 17 des Installationskanals 4 
ausbildet. Im oberen Abschnitt des ersten Tragkorperseitenteils 15 ist eine seitliche 
Fuhrung 14 und ein Teil der FQhrungsbahn 3 ausgebildet. 

Fig. 3 zeigt ein zweites TragkOrperseitenteil 18, der in Fig. 1 gezeigten Spann- Oder 
FQhrungsschiene 1 mit seiner a u Reran Seitenflache 19, das mit dem in Fig. 2 gezeig- 
ten ersten TragkOrperseitenteil 1 5 zusammengefQgt werden kann, urn die in Fig. 1 
gezeigte erfindungsgemase Spann- Oder FQhrungsschiene 1 auszubilden. 

Eine weitere AusfOhrung der erfindungsgemafien Spann- Oder FQhrungsschiene 1 
wird in Fig. 4 gezeigt. Diese Spann- Oder FQhrungsschiene 1 weist hinsichtlich des 
Tragkorpers 2 und der Ausbildung der FQhrungsbahn 3 eine mit der in Fig. 1 gezeig- 
ten AusfOhrung identische Konstruktion auf, weshalb for den TragkOrper 2 und die 
FQhrungsbahn 3 auf die obige Beschreibung verwiesen wird, und im Folgenden nur 
auf die Unterschiede zu der erstgezeigten Konstruktion eingegangen wird. Der Instal- 
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lationskanal 4 dieser Spann- Oder FQhrungsschiene 1 erstreckt sich von einerdirekt 
. neben der FOhrungsbahn 3 angeordneten ersten Offhung 1 0 auf dem ersten stlrnsei- 
tigen Abschnitt 11 durch den TragkOrper 2 hindurch bis zu einem in der Nahe des 
zweiten Lagerauges 9 aus der auBeren Seitenfiache 19 des Tragkdrperseitenteils 
vorstehenden Stutzen 20. 

Der TragkOrper 2 dieser erfindungsgemaSen Spann- Oder FQhrungsschiene 1 besteht 
vorzugsweise aus Kunststoff, z.B. einem faserverstarkten Thermoplastwerkstoff, wo- 
bei der obere Abschnitt 5 des Tragkdrpers 2 eine in dieser AusfOhrungsform ge- 
krummt veriaufende ebene FOhrungsbahn 3 bildet. Dabei wird der TragkOrper 2 ubli- 
cherweise einteilig in einem Arbeitsvorgang hergestellt, bevorzugt in einem Spritz- 

•gieSverfahren, wobei der Installationskanai 4 durch einen in die jeweilige SpritzgieB- 
form eingefQhrten Schieber sich direkt beim SpritzgieBvorgang ausbildet. Alternativ 
kOnnen das erste Tragkorperseitenteil 15 und das zweite Tragkorperseitenteil 18 un- 
abhangig voneinander hergestellt und in einem zweiten Arbeitsschritt fest miteinander 
verbunden werden. Neben einem einfachen Verkleben der Teilungsebenen 16 der 
Tragkdrperseitenteile 1 5 und 1 8 miteinander ist dabei sowohl auch ein VerschweiBen 
insbesondere UltraschallverschweiBen als auch ein Verbinden mittels Formschluss- 
elemente, z.B. Rastelemente, moglich. 

Zur Verbesserung der Gleit- und FQhrungseigenschatten der FOhrungsbahn 3 kann 
der TragkOrper 2 mit einem Gleitbelagkorper versehen sein. Ein solcher Gleitbelag- 
korper kann neben dem nachtnaglichen Aufbn'ngen auf dem fertigen TragkCrper 2 

•auch vor dem ZusammenfOgen der Tragkorperseitenteile 15 und 18 an einem Trag- 
korperseitenteil 15,18 in einem Zwei-Komponenten-Spritzverfahren angebracht sein. 
Zur Vermeidung von NShten und Unterbrechungen kann bei einer zweitteiligen Aus- 
bildung des Tragkdrpers 2 ein solcher Gleitbelagkorper bevorzugt nur mit einem 
Tragkorperseitenteil verbunden sein, wodurch die Tragkorperseitenteile 15 und 18 im 
Bereich des oberen Abschnitts 5 des TragkOrpers 2 unterschiedlich ausgebildet sein 
mQssen, d.h. die FOhrungsbahn 3 wird nur durch ein Tragkorperseitenteil 15,18 aus- 
gebildet. 
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AnsprUche 



1 . Spann- Oder FQhrungsschiene (1 ) f 0r ein flexibles Antriebsmittel, insbesondere 
fOr eine Steuerkette eines Verbrennungsmotors, mit einem Tragkorper (2) und 
einer an das flexible Antriebsmittel andrGckbaren Fuhrungsbahn (3), 
dadurch gekennzeichnet, dass die Spann- Oder FQhrungsschiene (1) einen 
von der Fuhrungsbahn (3) wirkungsunabhangigen Installationskanal (4) um- 



fasst. 



2. Spann- Oder FQhrungsschiene (1) nach einem Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, dass der Tragkorper (2) mindestens ein erstes und 
mindestens ein zweites TragkOrperseitenteil (15,18) umfasst, die TragkOrper- 
seitenteile (15,18) fest miteinander verbunden sind und gemeinsam den Instal- 
lationskanal (4) umgrenzen. 

3. Spann- oder FQhrungsschiene (1) nach einem derAnsprQche 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet. dass der Installationskanal (4) an seiner Umfangs- 
flache geschlossen ausgebildet ist. 

4. Spann- oder FQhrungsschiene (1) nach einem derAnsprQche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Wandung (17) des Installationskanals (4) 
durch den Tragkorper gebildet ist. 

5. Spann- oder FQhrungsschiene (1) nach einem derAnsprQche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Installationskanal (4) mit einem ersten of- 
fenen Ende (10) und einem zweiten offenen Ende (12) ausgebildet ist. 

6. Spann- oder FQhrungsschiene (1) nach Anspruch 5, 

dadurch gekennzeichnet, dass das erste offene Ende (10) und das zweite of- 
fene Ende (12) an gegenOberliegenden stirnseitigen Enden (11,13) der Spann- 
oder FQhrungsschiene (1) angeordnet sind. 

7. Spann- oder FQhrungsschiene (1) nach einem derAnsprQche 5 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, dass das erste offene Ende (10) und/oderdas 
zweite offene Ende (12) mit einem vorstehenden Stutzen (20) oderzurAuf- 
nahme eines Stutzens ausgebildet sind. 
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8. Spann- Oder FQhrungsschiene (1) nach einem der AnsprQche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Spann- oder FQhrungsschiene (1) einen 
Gleitbelagkerper umfasst. der mit dem Tragkorper (2) verbunden ist und die 
FQhrungsbahn (3) ausbildet. 

9. Spann- oder FQhrungsschiene (1) nach Anspruch 8, 

dadurch gekennzeichnet, dass der Gleitbelagkorper an mindestens einem 
Tragkarperseitenteil (15,18) angespritzt ist 

10. Spann- oder FQhrungsschiene (1) nach Anspruch 8, 

dadurch gekennzeichnet, dass der Gleitbelagkorper formschlQssig mit dem 
Tragkdrper (2) verbunden ist. 

11. Verbrennungsmotor mit einem Steuertrieb, derein flexibles Antriebsmittel und 
mindestens eine Spann- oder FQhrungsschiene (1) nach einem der AnsprQche 
1 bis 10 umfasst, 

dadurch gekennzeichnet, dass das flexible Antriebsmittel mit der FQhrungs- 
bahn (3) in Berohrung steht und ein zusatzliches, mit dem Verbrennungsmotor 
in Wirkbeziehung stehendes Bauteil sich zumindest bereichsweise durch den 
Installationskanal (4) erstreckt. 
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